Abstract (Basic) : DE 3615277 A 



Flat glass sheets are produced with a transparent splinter-proof 
plastic covering. Immediately a flat glass sheet has been made from its 
melt and while it is passing through a cooling stage it is held at a 
temp, between 200 and 300 deg.C for sufficient time to allow a plastic 
coating to be formed. A powdering device applies thermoplastic material 
which adheres to the glass surface and is fused into glass-clear layer. 
In a further zone of the cooling stage a second powdering device 
applies a second plastic material which bonds to the first, has a high 
scratch resistance, and also fuses or reacts to form a uniform 
glass-clear covering. Finally the glass sheet is passed to the last 
cooling stage and brought down to room temp, before being cut up as 
required. 

ADVANTAGE - The process is inexpensive. The prod, has partic. 
useful properties. The protective heating bonds very well to the glass. 
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® Verfahren zur Hersteliung von mit einem Splitterschutzuberzug versehenen Flachglasscheiben 
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Zur Hersteliung von Rachglasscheiben mit einer einseittg 
aufgebrachten Splitterschutzschicht aus transparentem 
Kunststoff ist erfindungsgemafc vorgesehen, die SplStter- 

schutzschichtaufdasGlasbandunmittelbarnachseinerkon- 
tmuierflchen Hersteliung aus der Glasschmelze aufzubrm- 
gen. Dabei wird das Glasband innerhalb der Kuhlstrecke 
wflhrend ernes fur die Bildung ernes KunststoffOberzugs aus- 
reichenden Zeitraums isothermlsch auf einer Temperatur 
von 200 bis 300° C gehalten, bei dieser Temperatur mit einer 
ersten Pulvermasse aus einem thermoplastischen Kunststoff 
beschichtet der zu einer glasklaren Grundschicht auf- 
schmilzt auf diese Grundschicht innerhalb einer zweiten iso- 
thermischen Zone eine zweite Pulvermasse aus einem ande- 
ren Kunststoffmaterial mit erhdhter Kratzfestigkeit aufge- 
bracht die ebenfalls zu einer gleichma&igen glasklaren 
Deckschicht aufschmilzt, und sJch mit der Grundschicht ver- 
bindet und nach der vollstandigen Schlchtbildung das Glas- 
band auf Raumtemperatur abgekuhlt und in Einzelglas- 
scheiben dergewunschten Abmessungen aufgeteilt 
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Verfahren zur Herstellung von mit einem Splitter- 
schutziiberzug versehenen Flachglasscheiben 



Patentanspriiche 

Verfahren zur Herstellung von mit einem Splitterschutz- 
uberzug aus transparentem Kunststoff versehenen 
Flachglasscheiben, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) ein Flachglasband unmittelbar nach seiner Herstel- 
lung aus der Glasschmelze innerhalb der von 
dem Glasband kontinuierlich durchlauf enen Kuhlstrecke 
wahrend eines fur die Bildung eines Kunststoff- 
uberzugs ausreichenden Zeitraums isothermisch 
auf einer Temperatur zwischen 2oo und 3oo°C 
gehalten wird; 

b) in dem Temperaturbereich von 2oo bis 3oo°C das 
Glasband mit Hilfe einer ersten Pulverspruheinrich- 
tung mit einer Pulvermasse aus einem thermo- 
plastischen, auf der Glasoberf lache haftenden 
Kunststoffmaterial beschichtet wird, das im 
wesentlichen unter der Wirkung der Eigenwarme 
des Glasbandes in dem sich anschlieQenden Teil 
der isothermischen Zone der Kiihlstrecke zu einer 
gleichmaQigen glasklaren Grundschicht aufschmilzt 
und verlauft; 

O nach Bildung der Grundschicht innerhalb einer 
zweiten isothermischen Zone der Kuhlstrecke 
das Glasband mit Hilfe einer zweiten Pulverspriih- 



d) 



einrichtung mit einer Pulvermasse aus einem 
anderen, sic h mit der Grundschicht verbindenden 
und eine erhbhte Kratzf estigkeit aufweisenden 
Kunststoffmaterial beschichtet wird, das in 
dem sich an diese Besch ichtungsvor r ichtung anschlie- 
Senden Teil dieser isothermischen Zone der Kuhl- 
strecke zu einer gleichmaSigen glasklaren Deck- 
schicht aufschmilzt bzw. ausreagiert und verlauft, 
und 

nach der vollstandigen , innerhalb der isothermischen 
Zonen der Kiihlstrecke ablaufenden Schichtbildungs- 
bzw. Vernetzungsreaktionen das Glasband in dem 
sich anschlieGenden Endabschnit't der Kuhlstrecke 
auf Raumtemperatur abgekiihlt und in Einzelglas- 
scheiben mit den gewiinschten Abmessungen aufgeteilt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB fur die Bildung der auf der Glasoberf lache haftenden 
Grundschicht eine Pulvermasse aus einem modif izierten 
Styrol-Butadien-Elastomer verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daO fur die Bildung der Oeckschicht eine Pulvermasse 
aus einem durch Caprolactam geblockten, vernetzbaren 
Acrylharzsystem verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS fur die Bildung der Deckschicht eine Pulvermasse 
aus einem Polyester verwendet wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
q^.ennzeichnPt, dan vor Aufhringunn dor iVun.ls.hinu 
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ein geeigneter Primer wie Vinyl-tr is( G-methhoxyat- 
hoxy ) -si lan, Gamma-Glycidoxypropy 1-t rime thoxy-si lan 

Oder Gamma-aminopropyltriathoxysilan auf die heiQe 
Glasoberf lache aufgespruht oder aufgedampft wird, 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Temperatur der fur die Aufbrin- 
gung der Oeckschicht vorgesehenen isothermischen Zone 
(F-G) geringfugig unterhalb der Temperatur der fur die 
Aufbringung der Grundschicht vorgesehenen isothermi- 
schen Zonen (C-D) liegt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daQ die Aufteilung des Glasbandes 
in Einzelglasscheiben mittels eines auf die mit 
der Splitterschutzschicht versehene Oberflache einwir- 
kenden Schneidwerkzeugs bei einer oberhalb der Umge- 
bungstemperatur liegenden Temperatur zwischen 6o 
und 9o °C durchgefuhrt wird. 

Anwendung des Verfahrens nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 7 fur die Herstellung einer 
Splitterschutzschicht auf GuGglas. 

Anwendung des Verfahrens nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 7 fur die Herstellung einer 
Splitterschutzschicht auf Floatglas. 
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Oie Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung 
von mit einem Spl itterschutziiberzug aus transparentem 
Kunststoff versehenen Flachglasscheiben . 

Es ist bekannt, Flachglasscheiben auf einer oder 
auf beiden Seiten mit auf dem Glas haftenden Splitter- 
schutzschichten zu versehen, indem eine transparente 
Folie iiber eine geeignete Kleberschicht mit der 
Glasscheibe verklebt. wird. Dieses bekannte Verfahren 
ist in mehrfacher Hinsicht nachteilig. s 0 ist es 
z.B. schwierig, die kleberbeschichtete Folie ohne 
'EinschluG von Luftblasen auf die Glasoberf lache 
aufzubringen. Durch den Kaschier vorgang , der meist 
mit Hilfe einer Walzeinrichtung erfolgt, werden 
ferner erhebliche mechanische Krafte auf die Glasscheibe 
ausgeubt, die leicht zum Bruch der Glasscheibe fiihren 
konnen. AuOerdem ist es nicht moglich, Glasscheiben 
mit strukturierter Oberflache mit solchen Folien 
zu kaschieren. SchlieGlich genugen die bekannten 
im Handel erhaltlichen Splitterschutzf olien in vielen 
Fallen nicht den Anf orderungen , die bei der iiblichen 
Beanspruchung vor allem hinsichtlich der Kratzfestig- 
keit an solche Splitterschutzschichten gestel.lt 
werden. SchlieBlich ist das bekannte Verfahren, 
auf die ihre endgultigen- MaOe aufweisenden Glasscheiben 
Splitterschutzfolien auf zukaschieren , sowohl vom 
Materialaufwand her, und zwar wegen des Ublicherweise 
unvermeidbaren Verschnitts beim Schneiden der Folien- 
blatter, als auch wegen des erf orderlichen Arbeitsauf- 
wandes wenig wirtschaf tlich . 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art zu schaffen, das sowohl 
eine wirtschaf tliche Hersteliung von Glasscheiben 
mit Splitterschutzschichten gestattet, als auch 
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gleichzeitig zu einem Produkt mit besonders guten 
Gebrauchseigenschaften sowie einer guten Haftung 
der Splitterschutzschicht am Glas flihrt. 

Erf indungsgema3 werden mit einer Splitterschutzschicht 
versehene Glasscheiben in der Weise hergestellt, 
daG ein Flachglasband unmittelbar im AnschluG an 
seine Herstellung aus der Glasschmelze unter Ausnutzung 
der vom HerstellprozeG des Glasbandes her vorhandenen 
Eigenwarme insgesamt mit der Splitterschutzschicht 
versehen und nach dem Abkuhlen in Einzelglasscheiben 
gewunschter Abmessungen unterteilt wird, und zwar 
unter Kombination folgender Verf ahrensschritte : 

a) das Flachglasband wird innerhalb der sich an 
die Flachglaserzeugungseinrichtung anschliefienden 
Kuhlstrecke wahrend eines fur die Bildung des 
Splitterschutziiberzugs ausreichenden Zeitraums 
isothermisch auf einer Temperatur zwischen 
2oo und 3oo°C gehalten; 



b) 



c) 



in diesem Temperaturbereich von 2oo bis 3oo°C 
wird das Glasband mit Hilfe einer ersten Pulver- 
spruheinrichtung mit einer Pulvermasse aus 
einem thermoplastischen, auf der Glasoberf lache 
haftenden Kunststoff material beschichtet, das 
im wesentlichen unter der Wirkung der Eigenwarme 
des Glasbandes in dem sich anschlieGenden Teil 
der isothermischen Zone der Kuhlstrecke zu 
einer gleichmafligen glasklaren Grundschicht 
aufschmilzt und verlauft; 

nach Bildung der Grundschicht wird, innerhalb 
einer zweiten isothermischen Zone der Kuhlstrecke, 
mit Hilfe einer zweiten Pulverspruheinr ichtung 
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die Grundschicht mit einer Pulvermasse aus einem 
anderen, sich mit der Grundschicht verbindenden 
und eine erhohte Kratzf estigkeit aufweisenden 
Kunststoffmaterial beschichtet, das in dem an 
diese Beschichtungsvorrichtung anschlieQenden 
Teil dieser isothermischen Zone der Kuhlstrecke 
zu einer gleichmafligen glasklaren Deckschicht 
aufschmilzt bzw. reagiert und verlauft, und 

d) nach der innerhalb der isothermischen Zonen 
der Kuhlstrecke ablaufenden volls.tandigen Schicht- 
bildung wird das beschichtete Glasband in dem sich 
anschlieGenden Endabschnitt der Kuhlstrecke 
auf Raumtemperatur abgektihlt und in Einzelglasschei- 
ben mit den gewunschten Abmessungen aufgeteilt. 



Im Gegensatz zu anderen Beschichtungsverf ahren , 
bei denen geeignete Kunststoffe in geloster Form 
als FLussigkeit auf die Glasscheiben aufgebracht 
werden, ist das erf indungsgemSBe Verfahren nicht 
nur in energetischer Hinsicht wesentlich wirtschaf tli- 
cher, weil keine WaLrmeenergie fur die Verdampfung 
von Losungsmittel benotigt wird, sondern es ist 
dariiberhinaus wegen der Vermeidung von Losungsmittel- 
dampfen auch wesentlich umweltf reundlicher . SchlieQlich 
hat der Aufbau der Splitterschutzschicht aus einer 
Grundschicht und einer Deckschicht den besonderen 
Vorteil, daB diese beiden Schichten jeweils nach 
ihren spezifischen Anf orderungen "ausgewahlt werden 
konnen, wobei bei der Grund-schicht insbesondere 
ihre Haf tungseigenschaf ten am Glas und ihre energie- - 
absorbierenden Eigenschaf ten , und . bei der Deckschicht 
ihre die Kratzf estigkeit verbessernden Eigenschaf ten 
im Vordergrund stehen. Die Verbindung der beiden 
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Schichten miteinander ist in der Regel nicht so kri- 
tisch . 

Im folgenden wird ein Ausf Uhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Zeichnungen naher beschrieben. 

Sei dem Ausf uhrungsbeispiel wird das Verfahren bei 
sogenanntem GuQglas angewendet, das heiQt bei einern 
Glasband, bei dem eine Oder beide Oberflachen des 
Glasbandes mit einer eingepragten Struktur versehen 
sind. Solche GuGglasscheiben sollen durch ihre struktu- 
rierte Oberflache unter Beibehaltung ihrer Lichtdurch- 
lassigkeit die Durchsicht verhindern und finden in 
groGem Umfang fiir Verglasungszwecke Verwendung. Wahrend 
bisher bei GuQglas eine Splitterbindung zur Vermeidung 
von Verletzungen bei einer Zerstorung der Glasscheibe 
nur durch die Einlage eines Orahtnetzes in das Glasband 
wahrend der Herstellung aus der Schmelze erreicht wer- 
den konnte, und wegen der Struktur und der Unebenheiten 
der Oberflache sowohl die Weiterverarbeitung zu Verbund- 
sicherheitsglas als auch das Auf kaschieren einer Split- 
terschutzf olie schwierig ist, wird durch das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren die Herstellung von vollwertigen 
Sicherheitsglasscheiben aus GuBglas ermoglicht. 

Zur Herstellung eines GuBglasbandes 1 wird schmelzflus- 
siges Glas 2 einem Walzenpaar 3,3' zugefuhrt, von 
denen beispielsweise die untere Walze 3* mit einer 
Gravur versehen ist, und zwischen denen das Glas zu 
dem Glasband 1 ausgewalzt wird". Das ausgewalzte Glas- 
band 1 wird Liber einen Gleittisch 4 dem Kuhlkanal 5 
zugefuhrt, in dem es auf einer Transportrollenbahn 6 
langsam abgeklihlt wird. Nach dem Austritt aus dem 
Kuhlkanal 5 erfolgt die weitere vollstandige Abkuhlung 
bis auf Raumtemperatur . Am Ende der Linie wird das 
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Glasband in Glasscheiben der gewiinschten Abmessungen 
aufgeteilt, die anschlieGend auf entsprechenden 
Transportgestellen oder in Kisten v err pack t und fur 
den Versand vorbereitet werden. 

Die gesamte Kuhlstrecke innerhalb des Kuhlkanals 5 ist 
zur Durchf uhrung des erf indungsgemaBen Verfahrens in 
verschiedene Zonen A bis G unterteilt. In der ersten 
Zone A erfolgt die Abkuhlung des Glasbandes 1 in., der 
ublichen Weise, und zwar bis auf eine Temperatur von 
etwa 25o°C. 

An die Zone A schliefit sich ein erster isothermischer 
Bereich an, der die Zonen B, C und D umfaflt und 
innerhalb dessen die Temperatur auf 25o °C isothermisch 
gehalten wird. In der Zone B. -erfolgt der Auftrag eines 
geeigneten Haf tvermittlers. Als Haf tvermitt ler eignen 
sich insbesondere Silan-Haf tvermittler wie Vinyl-tris- 
(B-methoxyathoxy)-silan, <f -Glycidoxypropyl-tr imethoxy- 
silan oder ^ -aminopropyltriathoxysilan . Der Haftver- 
mittler wird mit Hilfe einer geeigneten Auf tragsvorrich- 
tung 7, die aus einem thermischen Verdampfer oder aus 
einer Spriiheinr ichtung bestehen kann, auf die Glasober- 
flache aufgedampft oder aufgesprUht, und die Dampf- 
oder Nebelwolke 8 setzt sich auf der Oberflache des 
Glasbandes 1 ab. 

In der sich anschlieGenden Zone C erfolgt die Beschich- 
tung des Glasbandes 1 mit einem Pulver g aus thermo- 
plastischem transparentem Kunststoff zur Bildung der 
auf dem Glasband haftenden Grundschicht 1o. Die Vorrich- 
tung zum Auftragen der Pulvermasse 9 umfaGt eine geeig- 
nete Duse 11, bei der es sich entweder urn eine sich 
uber die gesamte Breite des Glasbandes 1 erstreckende 
Breitschlitzduse, oder, wie im dargestellten Fall, urn 
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eine in Querrichtung des Glasbancies 1 verfahrbare 
Diise handelt, die Liber dem Glasband hin und her 
bewegt wird. 

Das Pulver 9 zur Bildung der Grundschicht 1o ist 
gemaB einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm ein modi- 
fiziertes Styrol-Butadien-Elastomer , wie es in der 
DE-AS 17 2o o81 und in der EU-PS o o16 265 im einzelnen 
beschrieben ist. Dieses thermoplast ische Material 
hat sich fur den vorliegenden Zweck besonders bewahrt- 
Es haftet unter den beschriebenen Bedingungen so 
gut an der Glasoberf lache , daB eine sichere Splitter- 
bindung auch unter extremen Bedingungen gewahr leistet 
ist. Ferner ist dieses Material in der Lage, ein 
HochstmaB an StoBenergie durch plastische Verformung 
zu absorbieren, und weist gleichzeitig eine hohe 
ReiBfestigkeit auf. SchlieBlich ist die Grundschicht 
aus diesem Material glaskiar, so daB die voile Licht- 
transmission erhalten bleibt. Das Material verlauft 
nach dem Aufspruhen des Pulvers zu einer gleichmaBig 
dicken Schicht, so daB die Struktur und der optische 
Eindruck des GuBglases erhalten bleiben. 

Die Bildung der gleichmaBig dicken Grundschicht 
1o erfolgt in der sich an die Zone C anschlieBenden 
Zone D der Kuhlstrecke. Die Lange der Zone D ist 
so gewahlt, daB sich in dieser Zone eine Verweilzeit 
des Glasbandes von 1 bis 3 Minuten ergibt. Um die 
geforderte Temperatur von 25o °C aufrecht zu erhalten, 
kdnnen in der Zone D Heizstrahler 12 angeordnet 
sein, die in Abhangigkeit von der Glasband temperatur 
thermostat isch geregelt sind. Gegebenenf alls konnen 
auch geeignete KLihlvor richtungen innerhalb dieser 
Zone D vorgesehen sein, wenn sich das als notwendig 
erweisen sollte. 
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Bei einer Transportgeschwindigkeit des Glasbandes 
1 von etwa 4 m/min, einem fur die Herstellung eines 
GuGglasbandes von 4 mm Dicke Liblichen Wert, betragt 
die Lange der Zone D des KUhlkanals etwa 5 m. 

An die Zone D schlieGt sich eine Zone E von etwa 
1 m Lange an, in der die Temperatur des Glasbandes 
mit Hilfe von gekuhlten Warmeabsorptionskorpern 
14 auf 24o °C gesenkt wird. Bei dieser geringfUgig 
abgesenkten Temperatur von 24o °C wird das Glasband 
1 beim Durchlaufen der Zonen F und G isothermisch 
gehalten, indem die Temperatur in diesen Zonen mit 
Hilfe von Heizstrahlern 12 und gegebenenf alls von 
nicht dargestellten Kuhleinrichtungen thermostatisch 
geregelt wird. 

Innerhalb der Zone F ist eine Einrichtung zum Aufspru- 
hen der Pulvermasse 16 angeordnet, die die Oeck- 
schicht 17 bildet. Auch zum Aufspriihen der Pulvermas- 
se 16 wird wiederum eine Breitschlitzdiise oder eine 
oszillierende DUse 18 eingesetzt,. die quer zum Glasband 
eine Hin- und Herbewegung ausfuhrt. Das Pulver 16 wird 
so in einer gleichmafligen Schichtdicke aufgetragen, 
schmilzt anschlieflend auf, verlauft ebenfalls zu einer 
zusammenhangenden Schicht 17, verbindet sich mit der 
darunter befindlichen Grundschi'cht 1o und reagiert 
gegebenenf alls "in einer Vernetzungsreaktion zu der end- 
giiltigen Struktur aus. Diese Vorgange und Reaktionen 
laufen in der isothermischen Zone G der Kuhlstrecke 
ab, so da3 am Ende der Zone G das fertig beschichtete 
Glasband vorliegt, das dann in der Zone H bis auf 
seine Weiterverarbeitungstemperatur abgekuhlt wird. 



Als Material fur die Oeckschicht 17 hat sich insbeson- 
dere ein durch Caprolactam geblocktes vernetzbares 
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Aery lharzsystem bewahrt, das beispielsweise von der 
schweizerischen Firma PLAST-LABOR S.A. als frei flieGen- 
des weiBes Pulver geliefert wind. Auch Pulvermassen 
auf Polyesterbasis sind fur die Herstellung der Deck- 
schicht geeignet. 

Das Aufteilen des mit der Splitterschutzschicht ver- 
sehenen Glasbandes in die Einzelglasscheiben der gewun- 
schten GrdBe kann in an sich bekannter Weise derart 
erfolgen, daB zunachst die Glasscheibe auf der nicht 
beschichteten Seite mit einem Schneidradchen angeritzt 
und die Glasscheibe entlang dieser Ritzlinie gebrochen 
wird, und daB anschlieBend in einen zweiten Schneidvor- 
gang mit einem anderen geeigneten Schneidwerkzeug die 
Splitterschutzschicht durchgetrennt wird. In besonders 
vorteilhaf ter Weise erfolgt jedoch der Schneidvorgang 
mit einem Schneidradchen auf der oberen Seite, das 
heiBt durch die Splitterschutzschicht hindurch. 
Zu diesem Zweck wird der Schneidvorgang jedoch durch- 
gefuhrt, bevor das Glasband bis auf Raumtemperatur 
abgektihlt ist, und zwar bei Splitterschutzschichten 
aus den genannten Materialien bei einer Temperatur 
von 60 bis 9o °C, vorzugsweise von 7o bis 80 °C. 
Bei dieser Temperatur ist die Splitterschutzschicht 
noch so weich, daB das Schneidradchen, bei dem es 
sich insbesondere urn ein Schneidradchen mit einem 
vergleichsweise spitzen Schneidwinke 1 handelt, diese 
Schicht verhaltnismaBig leicht durchdringt und die 
Glasoberf lache in der gewiinschten Weise anritzt, 
so daB das Glasband dann in der ublichen Weise entlang 
den AnriBlinien gebrochen werden kann. 



- Leerseite - 



